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© Vorrichtung zur Bearbeitung von Lagenmaterial 

(§) Eine Lochstanze weist zwei gemeinsam arbeitende Werk- 
zeugsatze (22, 23) auf, von denen der eine Satz (22) lagostarr 
an der Hubeinheit (12) angeordnst ist und bet jedem 
Stanzhub arbeitet, wahrend der andere Satz (20) mtt Stell- 
und Steuermitteln (30) so zuruckgezogen werden kann, daft 
er beim Arbeitshub das Material (4) nicht stanzt. Dadurch 
kdnnen in ein und derselben Arbeitsstation (1) unterschiedli- 
che Bildmuster der Bearbeitung erzeugt werden, ohne den 
Forderrhythmus des Materials (4) zu verandern. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbei- 
tung von flachigem, beispielsweise papier- oder folien- 
ahnlichem Material. Fur eine solche Bearbeitung kann 
eine lineare oder durch exzentrische Drehung erzeugte 
Hubbewegung zweckmaBig sein, beispielsweise wenn 
die Richtung der unmittelbar auf das Material wirken- 
den Bewegung rechtwinklig quer zur Lagenebene liegt 
Dies ist insbesondere beim Lochen bzw. Perforieren der 
Fall, aber auch beim Pragen, Schneiden, Drucken o. dgl. 

Sind an ersten und zweiten Abschnitten eines Materi- 
alstranges, die z. B. in dessen Laufrichtung aufeinander 
folgen, unterschiedliche Bearbeitungen vorzunehmen, 
so konnen diese Abschnitte in gesonderten Bearbei- 
tungsstrecken bearbeitet und dann am Anfang einer ge- 
meinsamen Fortsetzungsstrecke in der gewunschten 
Reihenfolge hintereinander zusammengefuhrt werden. 
Bei der Herstellung von Blocks, deren aufeinanderlie- 
gende Einzellagen mit einer Spiral- oder Drahtkamm- 
Bindung gelenkig zusammengefaBt werden sollen beno- 
tigen alle Lagen, namlich auch die beiden auBersten 
Decklagen eine Bindungslochung fiir den Eingriff des 
Bindungskorpers, wie einer kontinuierlichen Drahtwen- 
del oder eines zylindrisch kammfdrmig gebogenen 
Drahtes, welcher fiir den Eingriff in jedes Loch der Lo- 
chung einen in Umfangsrichtung frei vorstehenden 
Kammzinken bildet 

Die zwischen den Decklagen oder beiderseits von 
Zwischenlagen vorgesehenen Nutzlagen des Blockes 
konnen aus der Bindung herausgetrennt werden und 
weisen dann zweckmaBig noch an einem Rand, namlich 
dem zur Bindungslochung benachbarten Rand, eine so- 
genannte Abheftlochung auf. Mit dieser kann die Nutz- 
lage in einer geeigneten Abhefteinrichtung abgeheftet 
werden, indem die Nutzlage mit der Abheftlochung auf 
Heftkorper, beispielsweise Dome, Biegezungen o.dgl 
aufgesteckt wird. Die Abheftlochung kann zwei oder 
mehr Locher enthalten, ist jedoch in solchen Lagen 
meist nicht erwunscht, die wie die Decklagen oder Zwi- 
schenlagen aus gegeniiber den Nutzlagen dickerem La- 
genmaterial o. dgL bestehen. Diese zweiten Abschnitte 
oder Lagen konnen in der beschriebenen Weise in der 
gesonderten Bearbeitungsstrecke ohne die Abheftlo- 
chung hergestellt und dann midden ersten Abschnitten 
bzw. Nutzlagen zusammengefuhrt werden, jedoch er- 
gibt sich hierdurch eine raum- und kostenaufwendige 
Ausbildung der Vorrichtung. 

Die Vorrichtung kann auch so ausgebildet sein, daB 
Bearbeitungen nur in einer einzigen, zur Laufrichtung 
parallelen, Reihe vorgenommen werden. Der Abstand 
zwischen den Bearbeitungsstellen kann dann dadurch 
verandert werden, daB Steuerbzw. Stellmittei vorgese- 
hen sind, mit welchen einzelne Werkzeuge unabhangig 
voneinander in und auBer Bearbeitungsfunktion ge- 
bracht werden konnen. Z.B. kann fiir jedes Werkzeug 
ein an der Hubeinheit gelagerter und mit einem Stellan- 
trieb antreibbarer Keilschieber vorgesehen sein, wel- 
cher unmittelbar am Werkzeug angreift und es gegen- 
iiber der Hubeinheit in die Bearbeitungslage uberfuhrt 
sowie es in dieser Lage halt Der Keilschieber kann 
gegen eine Ruckstellfeder arbeiten, welche das Werk- 
zeug nach Freigabe durch den Keilschieber in seine Ru- 
helage zuruckfuhrt, jedoch kann dann eine schnelle Um- 
stellung bzw. Umsteuerung problematisch sein, weil die 
Ruckstellung von einer zuverlassigen Funktion der Fe- 
der und der zugehdrigen Werkzeuglagerung abhangig 
ist. 
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Anstatt durch einen vom Hubantrieb gesonderten 
Steuerantrieb kann die Umstellung auch uber ein 
Schrittschaltwerk o. dgl unmittelbar vom Hubantrieb 
angetrieben sein, jedoch ist dann eine von der Anzahl 
5 der Bearbeitungshube abhangige Bearbeitungsfolge ge- 
geben, die nur durch aufwendige Umrustung der Vor- 
richtung geandert werden kann, beispielsweise durch 
Auswechseln von Steuerradern der Steuervorrichtung. 
Desweiteren ist es denkbar, die gesamte Hubeinrich- 
io tung einschlieBlich des Hubantriebes, beispielsweise 
von drehenden Hubnocken, gegeniiber der Lagenebene 
verstellbar anzuordnen, jedoch ergibt sich auch hier ei- 
ne sehr aufwendige Ausbildung. 

Der Erfindung liegt auch die Aufgabe zugrunde, eine 
is Vorrichtung zu schaffen, mit welcher Nachteile bekann- 
ter Ausbildungen bzw. der beschriebenen Art vermie- 
den werden konnen und die insbesondere bei geringem 
Raum- bzw. Konstruktionsaufwand sowie bei schneller 
Umstellung die Herstellung unterschiedlicher Bearbei- 
20 tungsmuster an auf einanderfolgenden Abschnitten bzw. 
Einzellagen des Lagenmateriales zulaBt 

ErfindungsgemaB sind zwei oder mehr Werkzeug- 
gruppen quer zur Laufrichtung bzw. quer zu derjenigen 
Richtung nebeneinander angeordnet, in welcher eine 
25 Mehrzahl von Werkzeugen mindestens einer Gruppe 
hintereinander liegen. Vorteilhaft konnen alle Werkzeu- 
ge gleichzeitig bzw. simultan bearbeiten und dafur in 
Eingriff mit demselben Materialabschnitt gebracht wer- 
den oder es konnen die Werkzeuge einer Gruppe so- 
30 weit zuriickgezogen werden, daB sie trotz Arbeitshub 
der Hubeinrichtung keine Bearbeitung ausfuhren. Im 
Falle der genannten Lochungen konnen daher in einer 
einzigen Bearbeitungsstation alle Einzellagen mit der 
Bindungslochung und nur die Nutzlagen auch mit der 
35 Abheftlochung versehen werden, unabhangig davon, ob 
die Decklagen o. dgl. den Nutzlagen voraus- oder hin- 
terherlauf en. Welche der Einzellagen sich jeweils in der 
Bearbeitungsstation befindet, kann fuhler- oder pro- 
grammgesteuert erfaBt und als Signal an die Vorrich- 
40 tung vermittelt sein, so daB diese aufgrund des Signales 
jeweils in den gewunschten Bearbeitungszustand uber- 
fuhrt ist Daher konnen aufeinander folgende Abschnit- 
te eines fortdauernd kontinuierlich oder schrittweise ge- 
forderten Lagenstromes in derselben Station mit unter- 
45 schiedlichen Mustern bearbeitet werden, ohne daB der 
Betrieb der Vorrichtung zur Umrustung stillgesetzt 
werden muBte. Die Umsteuerungsbewegung erfolgt 
zweckmaBig im Rhythmus des Arbeitshubes dann, wenn 
sich die Werkzeuge mindestens einer Gruppe, insbeson- 
50 dere alle Werkzeuge, nicht in Eingriff mit dem Lagen- 
material befinden. 

Der lichte Querabstand zwischen den beiden Werk- 
zeuggruppen kann sehr klein sein, beispielsweise kleiner 
als die 10-, 7-, 5- oder 2-fache der Arbeitsweite eines 
55 Einzelwerkzeuges, so daB alle Werkzeuge entlang der- 
selben schmalen Randzone der Einzellagen arbeiten 
k6nnen. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn beide bzw. alle 
Werkzeuggruppen vom selben Hubantrieb angetrieben 
eo werden bzw. an einem gemeinsamen Hubkdrper ange- 
ordnet sind, welcher periodisch die Hubbewegung aus- 
fuhrt Alle Werkzeuge fuhren daher jede Hubbewegung 
mit aus. Die Werkzeuge der einen Gruppe sind jedoch 
gegeniiber dem Hubkorper so zuriickzuziehen, daB sie 
65 bei dessen Arbeitshub nicht in Eingriff mit dem Lagen- 
material kommen. Die Werkzeuge der anderen Gruppe 
dagegen konnen in Hubrichtung festsitzend mit dem 
Hubkorper verbunden sein, so daB sie stets in Arbeits- 
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eingriff gelangea Im dargesteiiten Beispiel sind sie da- 
her fur die Bindungslochung vorgesehen, wahrend die 
zuerst genannten Werkzeuge fur die Abheftlochung 
vorgesehen sind. 

Die langeren Werkzeuge bzw. Stempel einer Werk- 
zeugeinheit sind zweckmaBig permanent an der ande- 
ren Werkzeugeinheit zentriert gefuhrt, so daB die bei- 
den Werkzeugeinheiten in Hubrichtung unmittelbar 
hintereinanderliegende Werkzeugtrager enthalten kon- 
nen, welche mit den Werkzeugen gegeneinander ver- 
stellbar sind. Diese Trager ermoglichen auch, daB jede 
Werkzeugeinheit zerstdrungsfrei von der Hubeinheit 
geldst und ausgewechselt werden kann, beispielsweise 
durch Verschieben oder Herausziehen in Laufrichtung 
oder quer zur Hubrichtung. 

Der Hubkorper tragt zweckmaBig die Steuer- bzw. 
Stellvorrichtung und deren Antrieb, der zwar ein dre- 
hendes Abtriebsglied aufweisen konnte, zweckmaBig je- 
doch als Linearantrieb ausgebildet ist Dieser kann auf 
die Werkzeugeinheit uber mindestens eine Getriebestu- 
fe wirken, welche zweckmaBig die lineare Antriebsbe- 
wegung des Steliantriebes in eine Drehbewegung urn- 
setzt, die wiederum in die lineare Stellbewegung der 
Werkzeugeinheit umgesetzt wird. 

Unabhangig von den beschriebenen Ausbildungen ist 
es vorteilhaft, wenn die Ruckstellbewegung der jeweili- 
gen Werkzeugeinheit, sei es die Ruckstellbewegung 
nach der Bearbeitung des Lagenmateriales oder die 
Ruckstellbewegung gegenuber der Hubeinheit, form- 
schlussig zwangsgetrieben und nicht durch eine Feder 
angetrieben ist Dadurch kann die Funktionssicherheit 
wesentlich erhoht werden. Fur die Ruckstellung durch 
den Steuerantrieb ist vorteilhaft ein uber 90° , 180° oder 
360° stetige Steigung aufweisender Nocken vorgese- 
hen, welcher in beiden entgegengesetzten Hubrichtun- 
gen formschlussig in Eingriff mit der zugehorigen Werk- 
zeugeinheit steht und gegenuber dieser im wesentlichen 
spielfrei ist Der Nocken kann starr rnit dem drehenden 
Getriebegtied verbunden sein. Das verschiebbare Ge- 
triebeglied kann auf beiden Seiten aus der Hubeinheit 
bzw. dem Hubkorper herausragen, so daB anhand seiner 
Stellung auch jederzeit der Einstellzustand der zugeho- 
rigen Werkzeugeinheit erkannt werden kann. 

Diese und weitere Merkmale gehen auBer aus den 
Ansprtichen auch aus der Beschreibung und den Zeich- 
nungen hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils 
fiir sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkom- 
binationen bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung 
und auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteil- 
hafte sowie fiir sich schutzfahige Ausfuhrungen darstel- 
Ien konnen, fiir die hier Schutz beansprucht wird. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden na- 
her erlautert In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 ein fiir eine Spiralbindung bearbeiteter Lagen- 
strang rechts in Drauf sicht und links in Seitenansicht 

Fig. 2 ein fur ein Drahtkamm-Bindung bearbeiteter 
Lagenstrang in einer Darstellung entsprechend Fig. 1 , 

Fig, 3 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Her- 
stellung der Bearbeitungen gemaB den Fig. 1 und 2 in 
teilweise geschnittener Ansicht quer zur Laufrichtung, 
Fig. 4 ein Ausschnitt der Fig. 3 im Querschnitt und 
Fig. 5 die Vorrichtung im Querschnitt durch Fig. 3, 
jedoch bei ausgeriickter Werkzeugeinheit 

Die Vorrichtung 1 dient zur Bearbeitung von Lagen- 
Material 2 aus Substratwerkstoffen o. dgL, das in gleich 
groBen, rechteckigen Lageneinheiten 3, 4 in und durch 
die Bearbeitungsstation gefordert wird. Die Lagenein- 
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heiten 3, 4 bestehen aus Einzellagen 5 unterschiedlicher 
Dicke bzw. Steifheit und haben in ihrer Laufrichtung 10 
einen Forderabstand voneinander, der kleiner als ihre 
Erstreckung in Richtung 10 ist 
5 Die Lageneinheiten 3, 4 nach Fig. 1 sind in der Vor- 
richtung 1 aufeinanderfoigend sowie gesondert zur Bin- 
dung mit einer Spirale bzw. Drahtwendei mit Bearbei- 
tungen 7, 8 versehen worden. Nach dem deckungsglei- 
chen Aufeinanderlegen der Lageneinheiten 3, 4 liegen 

io die Bearbeitungen 7 einerseits und 8 andererseits aller 
Einzellagen 5 deckungsgleich zueinander, so daB an der 
Bearbeitung 7 der Bindungskorper durch schraubenfor- 
miges Eindrehen angebracht werden kann. In dem Ma- 
terialstrang nach Fig. 1 lauft die einlagige Lageneinheit 

15 4 als vorderste voraus. Ihr folgen mehrere, gleiche La- 
geneinheiten 3 aus jeweils einer Mehrzahl dunnerer 
Einzellagen 5, die jeweils deckungsgleich so aufeinan- 
derliegen, daB die Lageneinheit 3 die maximale Dicke 
von z. B. 4 mm hat, welche mit der Vorrichtung 1 bear- 

20 beitet werden kann. Die letzte, nachlaufende Lagenein- 
heit 4 ist gleich wie die vorauslaufende sowie einlagig 
ausgebildet. Nach der Bearbeitung werden die Lagen- 
einheiten 3, 4 so aufeinander gestapek, daB die beiden 
letzten Einheiten 4 die beiden auBfersten Deckblatter 

25 des Blockes bilden und zwischen ihrfen sowie aufeinan- 
der die Einheiten 3 liegen. In dieser gegenseitigen Aus- 
richtung wird dann der Bindungskorper angebracht 

Im Falle der Fig. 2 enthalt die vorderste oder hinter- 
ste Lageneinheit 4 beide auBersten Decklagen des Blok- 

30 kes f die gemeinsam bearbeitet werden. Nach dem dek- 
kungsgleichen Aufeinanderschichten dieser Lagenein- 
heiten 3, 4 und dem Anbringen des Bindungskorpers, 
namlich eines gekrummten Drahtkammes, wird die au- 
Berste Decklage entlang des Bindungskorpers so ge- 

35 schwenkt daB sie auf die andere Seite des Blockes ge- 
iangt Dann sind auch hier die Einzellagen der Einheiten 
3 zwischen zwei Decklagen angeordnet, welche sich von 
diesen Einzellagen hinsichtlich der Bearbeitungen 8 un- 
terscheiden. 

40 Die Bearbeitung 7 ist eine Randlochung bzw. Rand- 
perforierung mit gleichmaBig beabstandeten Lochern, 
wobei der lichte Lochabstand etwa gleich groB wie die 
zugehorige Lochweite sein kann. Die Locher weichen 
von der kreisrunden Form ab und sind quer zur Lochrei- 

45 he ianggestreckt Diese Lochreihe liegt unmittelbar be- 
nachbart zur zugehorigen Langskarfte jeder Einheit 3, 4 
und wie diese parallel zur Laufrichtung 10. Benachbart 
zur Innenseite der Lochreihe bzw. Bearbeitungsstellen 7 
ist eine Abheftlochung 8 vorgesehen, deren Bearbei- 

50 tungsstellen bzw. Locher parallel zur Lochreihe 7 hin- 
tereinander und von dieser in einem Abstand liegen, der 
kleiner als die Halfte, ein Viertel oder ein Zehntel der 
Breite der Einheit 3 ist Wahrend die Locher der Loch- 
reihe 7 kontinuierlich uber die gesamte Lange der Ein- 

55 heit 3, 4 durchgehen, haben die Locher 9 der Lochung 8 
groBere Abstande voneinander, und von den Querkan- 
ten der Einheiten 3 weshalb die Anzahl der Bearbei- 
tungsstellen 8 wesentlich kleiner als die der Bearbei- 
tungsstellen 7 ist Zwischen den beiden Lochreihen 7, 8 

6o kann eine Trennperforation o. dgl. vorgesehen sein, wel- 
che es erlaubt, jede Einzellage 5 fur sich von demjenigen 
Randstreifen abzutrennen, welcher durch die Lochreihe 
7 an dem Bindungskorper festgelegt ist. 

Die Vorrichtung 1 weist eine Basis 11 auf, welche 

65 gegenuber einem Vorrichtungssockel, wie einem auf ei- 
nem Fundament stehenden Maschinengestell, lagestarr 
festgelegt sein kann. Gegenuber der Basis 1 1 bzw. dem 
Sockel ist eine Hubeinheit 12 mit einem nicht dargestell- 
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ten Hubantrieb bewegbar, der wie eine Hubfuhrung fur 
die Einheit 12 an der Basis 11 festgelegt und mit Basis 
sowie Fiihrung als Einheit zerstorungsfrei vom Sockel 
gelost und entfernt werden kann. Die Einheit 12 tragt an 
ihrer Unterseite die Patrize 13 eines Stanzwerkzeuges, 
dessen Matrize 14 an der Basis 11 lagefest angeordnet 
ist Die Basis 11 bildet mit der Matrize 14 einen Lauf- 
spalt 15, durch welchen die zu bearbeitenden Randzo- 
nen der Einheiten 3, 4 schrittweise nacheinander durch- 
laufen, fiir die Bearbeitung kurz anhalten und dann wei- 
terlaufen. Die zugehorige Flache der Matrize 14, welche 
den Laufspalt 15 der Patrize 13 gegemiberliegend be- 
grenzt dient als Gleitflache fur die Einheiten 3, 4 und 
definiert deren horizontal Laufebene 20. Vor und/oder 
nach dem Laufspalt 15 sind nicht naher dargestellte For- 
dermittel vorgesehen, welche die Einheiten 3, 4 in Rich- 
tung 10 durch die Station 1 fordern. 

Die Einheit 12 weist einen parallel zur Richtung 10 
langgestreckt balkenformigen Hubkorper 16 auf, der in 
der genannten Hubfuhrung im wesentlichen spielfrei 
gefiihrt ist, beispielsweise mit seinen Seiten- und/oder 
Endflachen. Benachbart zu seiner von der Ebene 20 ab- 
gekehrten Langskante sowie im Bereich seiner Enden 
weist der Korper 16 Kupplungsglieder 17 zur gelenki- 
gen Verbindung mit dem nicht naher dargestellten Hub- 
stoBel des Hubantriebes auf, mit welchem der Korper 
16 zerstamngsfrei ldsbar in einer zur Richtung 10 paral- 
lelen Gelenkachse verbunden ist Diese Kupplungsglie- 
der konnen auch gleichzeitig Schlitten- bzw. Gleitglie- 
der bilden, mit welchen der Korper 16 in der Hubfuh- 
rung gefiihrt ist 

Benachbart zu seiner der Ebene 20 zugekehrten 
Langskante tragt der Korper 16 zwei gesonderte Werk- 
zeug-Einheiten 18, 19, namlich die Einheit 18 zur Her- 
stellung der Lochung 7 und die Einheit 19 zur Herstel- 
lung der Lochung 8. Die Einheiten 18, 19 werden bei der 
Bearbeitung von dem Korper 16 periodisch in Hubrich- 
tung 21 rechtwinklig zur Ebene 20 hin- und herbewegt 
wobei sie gegenuber dem Korper 16 feststehen. Die 
Einheit 18 weist in einer Reihe hintereinander gesonder- 
te Einzelwerkzeuge 22, namlich der Lochform entspre- 
chende Stanzstempel in einer Anzahl auf, die minde- 
stens der Anzahl der Locher der Lochung 7 einer Ein- 
heit 3 bzw. 4 entspricht Die gesamte Lochung 7 wird je 
Einheit 3, 4 in einem einzigen ^Arbeitshub hergestellt 
Die Fig. 3 bis 5 zeigen die Vorrichtung in der entspre- 
chenden Hubendstellung. Die glesonderten Werkzeuge 
23 der Einheit 19 sind in einer dazu parailelen Reihe 
hintereinander in einer entsprechenden Weise so ange- 
ordnet daB mit demselben Arbeitshub, mit welchem die 
Lochung 7 hergestellt wird, je Einheit 3 auch die ge- 
samte Lochung 8 hergestellt wird Das Anordnungsmu- 
ster der Werkzeuge 22, 23 ist daher gleich dem Bearbei- 
tungsmuster der Lochungen 7, 8. GemaB Fig. 4 wird 
eine Einheit 3 mit beiden Lochungen 7, 8 bearbeitet und 
gem&B Fig. 5 eine Einheit 4 nur mit der Lochung 7. 

Die Werkzeuge 22, 23 sind jeweils durch einen Stift 
mit uber seine Lange konstanten AuBenquerschnitten 
gebildet, der lediglich am hinteren bzw. oberen Ende 
einen erweiterten Kopf aufweist uber welchen auf ihn 
beim Arbeitshub die Druckkrafte und beim Ruckhub die 
Zugkrafte formschlussig Qbertragen werden. Alle 
Werkzeuge 22 bzw. 23 jeder Einheit 18 bzw. 19 sind an 
einem gemeinsamen, langgestreckt plattenformigen 
Trager 24, 25 f estsitzend befestigt und bilden mit diesem 
Trager die gesamte Einheit 18 bzw. 19. Der stabformige 
Trager 24 ist durch zwei plattenformige Backen 26, 27 
gebildet die in einer zur Richtung 21 rechtwinkligen 
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Querebene liegen. Die naher bei der Ebene 20 liegende 
Backe 26 wird in gesonderten Offnungen spielfrei von 
alien Werkzeugen 22 parallel zur Richtung 21 so durch- 
setzt daB ihre Kopfe versenkt liegen. Die andere Backe 
5 27 deckt diese Kopfe so ab, daB die Werkzeuge 22 axial- 
spielfrei festgelegt sind. Die Backen 26, 27 konnen zer- 
storungsfrei ldsbar, z. B. mit Schrauben, gegeneinander 
gespannt sein, so daB nach Abnehmen der Backe 27 die 
Werkzeuge 22 entgegen Richtung 21 einzeln herausge- 
to zogen oder ausgewechselt werden konnen. Der Trager 
25 besteht in entsprechender Weise aus Backen 28, 29, 
durch welche die Werkzeuge 23 der Einheit 19 in glei- 
cher Weise auswechselbar festgelegt sind. Der Trager 
24 ist einschlieBlich seiner Werkzeuge 22 gegenuber 
is dem Hubkorper 16 permanent festgelegt 

Beiderseits der Werkzeuge 22, 23 kann der Korper 16 
frei nach unten ragende Seiten wangen 31 aufweisen, 
zwischen denen die Einheit 18 dadurch festgelegt ist 
daB die breitere Backe 27 mit ihren vorstehenden 
20 Langsrandern in einander zugekehrte Nuten an den In- 
nenseiten dieser Wangen 31 eingreift Dadurch ist der 
Trager 24 in und entgegen Richtung 21 formschlussig 
mit dem Korper 16 verbunden, jedoch kann die Einheit 
18 in ihrer Langsrichtung bzw. rechtwinklig quer zur 
25 Hubrichtung 21 und parallel zur Ebene 20 aus den Nu- 
ten und dem Korper 16 herausgezogen werden. 

Zur Umsteuerung der Einheit 19 vom Bearbeitungs- 
zustand nach Fig. 4 in den nicht bearbeitenden Ruhezu- 
stand nach Fig. 5 und zuruck sind Steuer- bzw. Stellmit- 
30 tel 30 vorgesehen, die bis auf den Signalgeber und eine 
Energieversorgung, wie eine flexible Leitung, fiir ihren 
Antrieb an der Hubeinheit 12 bzw. am Hubkorper 16 
angeordnet oder befestigt sind Die Einheit 12 tragt mit 
dem Korper 16 zwischen dessen Wangen 31 einen Stell- 
35 korper 32, der rechtwinklig quer zur Ebene 20 in Rich- 
tung 21 mit der Vorrichtung 30 hin- und hergehend 
verschiebbar gelagert ist Der Korper 32 liegt in Drauf- 
sicht, Seitenansicht und Endansicht vollstandig inner- 
halb des Korpers 16 und tragt an seinem unteren, der 
40 Ebene 20 zugekehrten Ende den Trager 25. Dessen bei- 
de gleich groBe, deckungsgleiche Piatten 28, 29 greifen 
wie die Platte 27, jedoch gemeinsam, in einander zuge- 
kehrte Nuten von Seitenwangen am unteren Ende des 
Schiebers 32 ein, der z. B. mit seinen Seitenflachen gleit- 
45 bar an den Innenflachen der Wangen 31 gefuhrt sein 
kann. 

Ober den Trager 24 bzw. 25 ragen die Werkzeuge 22 
bzw. 23 mit dem groBten Teil ihrer Lange in Richtung 21 
frei vor. Die Werkzeuge 23 durchsetzen beide Piatten 
so 26, 27 des Tragers 24 permanent in eng angepaBten 
Fuhrungsbohrungen, so daB auch die langeren Werk- 
zeuge 23 sehr sicher abgestiitzt sind und alle Werkzeuge 
22, 23 uber dieselbe Endflache der Einheit 12 frei vorste- 
hen f namlich die untere Flache der Platte 26. Zwischen 
55 den Tragern 24, 25 kann noch ein von den Werkzeugen 

23 durchsetztes Distanzstuck vorgesehen und an einem 
der Trager, beispielsweise an der Platte 27 des Tragers 

24 befestigt sein. Nach Fig. 4 konnen die Trager 24, 25 
uber das Distanzstuck aneinander abgestiitzt sein. Die 

60 Trager 24, 25 liegen in Richtung 21 deckungsgleich bzw. 
symmetrisch zu einer zur Ebene 20 rechtwinkligen 
Querebene. 

Der Antrieb 33 der Vorrichtung 30 ist ein Fluidzylin- 
der, welcher lagestarr am Korper 16 befestigt ist recht- 
65 winklig quer zu den Richtungeri 10, 21 und parallel zur 
Ebene 20 liegt Seine Kolbenstange ist uber eine An- 
triebsverbindung 34 mit dem Schieber 32 in beiden ent- 
gegengesetzten Richtungen formschlussig verbunden. 
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t Die Verbindung 34 umfaBt ein Getriebe 35, dessen eines 
Obertragungs- bzw. Getriebeglied 36 starr mit dem Ab- 
triebsglied des Antriebes 33 verbunden ist und achs- 
gleich zu diesem liegt Das von dem Glied 36 unmittel- 
bar angetriebene Getriebeglied ist ein Rotor 37, dessen 
Welle 38 annahernd liber die gesamte Arbeitslange der 
Werkzeuge 22, 23 reicht Die Welle 38 liegt wie alle an 
ihr angeordneten Glieder auf der von der Ebene 20 
abgekehrten Seite der Trager 24, 25 und ist mit ihren 
Enden in Vorspriingen gelagert, die zwischen den Wan- 
gen 31 und den Gliedern 17 uber eine Unterseite des 
Korpers 16 vorstehen. 

Auf der Welle 38 und unmittelbar benachbart zur 
Innenseite des jeweiligen Lagers 39 ist jeweils ein Ge- 
triebeglied 37 drehfest angeordnet Die zylindrische 
Stange 36 ist an ihrer der Ebene 20 zugekehrten Seite 
abgeflacht und mit einer durchgehenden Langszahnung 
versehen, welche in eine Umfangszahnung des Zahnrit- 
zels 37 permanent formschlussig eingreift. Zwischen den 
Getriebegliedern 37 bildet die Welle 38 einen mit ihr 
einteiligen Steuernocken oder Mitnehmer fur den 
Schieber 32, namlich einen zu den Wellenstummeln 38 
parallelen Exzenter, dessen Exzentrizitat gegeniiber der 
/ > Welle 38 der Halfte des Maximalhubes der Einheit 19 ist 
Die Exzenterwelle 40 durchsetzt unmittelbar benach- 
bart zum jeweiligen Ritzel 37 einen von der Ebene 20 
weggerichteten Vorsprung des Schiebers 32 in einem 
annahernd rechteckigen Fenster von solcher GroBe, 
dafl in ihm der Exzenter 40 mehr als eine Umdrehung 
frei drehen kann. Die naher bei der Ebene 20 parallel zu 
dieser liegende Begrenzung des Fensters bildet eine 
ebene Mitnahmeflache 41 und die gegenuberliegende 
Begrenzung eine entsprechende Mitnahmeflache 42, de- 
ren Abstand voneinander gleich dem Durchmesser des 
zylindrischen Exzenters 40 ist, so daB dieser stets in 
Eingriff mit beiden Mitnahmeflachen 41, 42 steht 

Linearverschiebungen des Getriebegliedes 36 bzw. 
Drehbewegungen des Exzenters 40 iiber 180° fuhren 
somit zu hin- und hergehenden Schiebebewegungen der 
Einheit 19 zwischen den beiden Stellungen nach den 
Fig. 4 und 5. Der Hub der Einheit 19 kann mit Justier- 
mitteln 43 justiert werden. Die Justiervorrichtung ver- 
bindet zweckmaBig die Kolbenstange mit dem Getrie- 
beglied 36, wobei ihre beiden gegeneinander festsetzba- 
, N ren Justierglieder in deren Langsrichtung gegenein- 
V. J ander verstellbar sind und so der Abstand zwischen 
Kolbenstange und Stange 36 verandert werden kann. 
Jedes der beiden Getriebe 35 bzw. der beiden Stangen 
36 weist eine solche Justiervorrichtung 43 auf. 

Jeder der beiden Antriebe 33 ist mit einem gesonder- 
ten Halter 44 zerstorungsfrei losbar am Korper 12, 16 
befestigt Der Halter 44 weist einen mit einer Endflache 
gegen eine Seitenflache des Korpers 16 gespannten, 
zum Antrieb 33 parallelen Tragarm auf, welcher auf der 
von der Ebene 20 abgekehrten Seite der Glieder 33, 36, 
43 liegt Gegen die andere Endflache des Tragarmes ist 
ein Querarm gespannt, an dessen freiem Ende der Zylin- 
der des Antriebes 33 dadurch befestigt ist, daB er den 
Querarm durchsetzt und gegen dessen beide Seitenfla- 
chen verspannt ist 

Die Einheit 11, 14 enthalt fur alle Werkzeuge 22, 23 
Fuhrungen bzw. Zentrierungen, durch die die Werkzeu- 
ge 22, 23 permanent bei jeder Hubstellung gleitbar gela- 
gert und gesichert sind. Zur Fuhrung und genauen Ab- 
standsfestlegung der Einheit 3, 4 ist eine Anschlag- und 
Fuhrungsflache 48 vorgesehen, an welcher die Einheit 3, 
4 mit ihrer den Bearbeitungen 7, 8 zugehorigen Langs- 
kanten-Flache vor, wahrend und nach der Bearbeitung 
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gefiihrt ist Die Fuhrung 48 bildet als Nutboden mit den 
Flanken des Spaltes 15 eine Fuhrungsnut Die Flanken 
sind am Ein- und/oder Auslauf, d. h. an den Enden des 
Spaltes 15 trichterartig erweitert 
5 Die fur jedes Werkzeug 22, 23 gesonderten Fuhrun- 
gen 49, 50 liegen auf der der Matrize 14 gegenuberlie- 
genden Seite des Spaltes 15 und reichen bis an die zuge- 
horige Spaltflanke. Diese Fuhrungen oder Bohrungen 
49, 50 liegen achsgleich zu durchgehenden Fuhrungen 
io bzw. Bohrungen in der Matrize 14, deren in der zugeho- 
rigen Spaltflanke liegende Enden die Scherkanten bil- 
den, welche mit den Endkanten der Werkzeuge 22, 23 
beim Abscheren der Lochausstanzungen zusammenwir- 
ken. Die Matrize 14 ist auf der von der offenen Langs- 
is seite des Spaltes abgekehrten Seite ihrer Bohrungen 
verbreitert und in diesem Bereich ist auf ihre Spalt-Be- 
grenzungsflache ein plattenformiger, gesonderter Kor- 
per 45 aufgesetzt, dessen Langskante die Fuhrung 48 
bildet und der entsprechend schmaler als der Matrizen- 
20 korper ist Auf den Korper 45 ist auf der von der Matri- 
ze 14 abgekehrten Seite ein weiterer, plattenformiger 
Korper 46 aufgesetzt, der die andere Spaltflanke bildet 
und von den Fuhrungen 49, 50 durchsetzt ist Auf dessen 
dem Korper 16 zugekehrten Seite ist nochmals ein piat- 
25 tenfdrmiger Korper 47 aufgesetzt welcher ebenfalls 
von den Fuhrungen 49, 50 durchsetzt ist Die Korper 14, 
45 bis 47 sind mit Schrauben gegeneinander verspannt 
und voneinander zerstorungsfrei losbar, so daB jeder 
Korper einzeln ausgewechselt werden kann. Die Lange 
30 der Fuhrungen 50 ist groBer als die Querschnittsweite 
der Werkzeuge 22, 23 oder das zweibzw. dreifache da- 
von. Dies gilt auch fur die Fuhrung der Werkzeuge 23 im 
Trager 24. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren werden die 
35 Einheiten 3, 4 in der Reihenf olge nach Fig. 1 oder Fig. 2 
in Laufrichtung 10 in den Spalt 15 gefordert und gleiten 
dabei an der Flankenflache der Matrize 14 und der Fla- 
che 48. Sobald die jeweilige Einheit 3, 4 gegeniiber den 
Werkzeugen 22, 23 die fur die Bearbeitung vorbestimm- 
40 te Position erreicht hat, wird sie angehalten. Befindet 
sich die Einheit 4 in dieser Position, so ist die Hubeinheit 
12 in den Zustand nach Fig. 5 eingestellt, in welchem die 
langeren Werkzeuge 23 soweit zuruckgezogen sind, daB 
ihre Endflachen innerhalb des Korpers 46 gegeniiber 
45 der zugehorigen Spaltflanke nur urn [einen Spaltabstand 
zuruckgezogen sind, wenn der Korper seine Stanz- bzw. 
Hubendstellung erreicht hat Die kiirzeren Werkzeuge 

22 dagegen durchdringen die Einheit 4 vollstandig und 
reichen mit ihren Endflachen bis in die Matrize 14. Da- 

50 durch wird nur die Lochung 7 hergestellt 

Die Hubeinheit 12 wird dann entgegen Richtung 21 
zuruckgezogen, wobei der Korper 16 alle Werkzeuge 
22, 23 durch FormschluB unter Zugbelastung mitnimmt, 
bis die Werkzeuge 22 innerhalb der Fuhrung 49 des 

55 Korpers 46 die anhand der Werkzeuge 23 beschriebene, 
zuruckgezogene Position einnehmen. Die Werkzeuge 

23 befinden sich dabei noch innerhalb der Fuhrung 50, 
jedoch nur in derjenigen des Korpers 47. Der Material- 
strang wird nun als Ganzes unter Aufrechterhaltung der 

eo Abstande zwischen den Einheiten 3, 4 weiterbefordert 
bis eine Einheit 3 die genannte Bearbeitungsposition 
erreicht hat und wieder der gesamte Materialstrang an- 
gehalten wird. Gieichzeitig wird bei zuruckgezogener 
Patrize 13 mit der Vorrichtung 30 der Werkzeugsatz 23 

65 in seine vorgeschobene Position uberfuhrt, in welcher 
seine Endflachen ebenengleich zu den Endflachen des 
Werkzeugsatzes 22 innerhalb der Fuhrung 50 liegen. 
Diese Umsteuerung kann beendet sein, bevor die Ein- 
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heit 3 ihre Bearbeitungsposition erreicht hat oder 
gleichzeitig damit. Nun fuhrt die Einheit 12 wieder einen 
Arbeitshub aus und in diesem Fall werden nach Fig. 4 
beide Lochungen 7, 8 gleichzeitig hergestellt, wobei die 
Werkzeuge 22, 23 gegeneinander Starr festgeiegt sind 5 
und gleichzeitig bis in die Matrize 14 hineinfahren. Wie- 
derum werden dann alle Werkzeuge 22, 23 in der be- 
schriebenen Weise formschlussig und gemeinsam mit 
dem Korper 16 in die Arbeits-Ausgangsstellung zuriick- 
gezogen. Die n&chste Einheit 3 wird in Bearbeitungspo- 10 
sition gebracht und wie die vorangehende bearbeitet 
Erst wenn wieder eine Einheit 4 in Bearbeitungsposition 
gelangt, wird die Patrize 13 mit der Vorrichtung 30 in 
der beschriebenen Weise so umgesteuert, daB nur die 
Lochung 7 hergestellt wird. Die Umsteuerung kann also 15 
wahrend des Bearbeitungsbetriebes in vdllig beliebiger 
Reihenfolge vorgenommen werden, ohne daB der 
Rhythmus der Forderung des Materialstranges veran- 
dert werden muB. Danach werden die Einheiten 3, 4 
zuerst geschuppt und darauf deckungsgleich aufeinan- 20 
dergelegt und in der Lochung 7 gebunden. 

Alle angegebenen Eigenschaften und Wirkungen 
konnen genau wie beschrieben oder nur etwa bzw. im 
wesentlichen wie beschrieben vorgesehen sein und auch 
stark davon abweichen. 25 

Patentanspruche 
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de-Lochung (7) und/oder die zweite Werkzeug- 
Einheit (19) zur Herstellung einer Abheftlochung 
(8) vorgesehen ist, welche significant weniger Bear- 
beitungsstellen bzw. Werkzeuge (23) als die erste 
Werkzeug- Einheit (18) enthalt 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB Steuer- 
mittei (30) zum Umsteuern mindestens einer Werk- 
zeug-Einheit (18, 19) vom Bearbeitungsbetrieb auf 
den Ruhezustand unabhangig vom Bearbeitungs- 
zustand der anderen Werkzeug-Einheit (19, 18) 
vorgesehen sind, daB insbesondere die Steuermittel 
(30) mit einem vom Hubantrieb gesonderten 
Steuerantrieb (33) betatigbar sind und daB vorzugs- 
weise der Steuerantrieb (33) an der Hubeinheit (12) 
angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB sich bei 
iaufendem Hubantrieb die erste Werkzeug-Einheit 
(18) zwangslSufig im Bearbeitungsbetrieb befindet 
und die zweite Werkzeug-Einheit (19) wahlweise 
zwischen Bearbeitungsbetrieb und Ruhezustand 
umsteuerbar ist, daB insbesondere die Kupplungs- 
zonen (26, 28) zwischen den Werkzeugen (22, 23) 
und der Hubeinheit (12) in Hubrichtung (21) perma- 
nent gegeneinander versetzt sind und daB vorzugs- 
weise das Werkzeug (23) der zweiten Werkzeug- 
Einheit (19) einen Werkzeugtrager (24) der ersten 
Werkzeug-Einheit (18) verschiebbar durchsetzt. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Werkzeug (22, 23) an der Hubeinheit (12) versteil- 
bar gelagert ist, daB insbesondere die Werkzeuge 
(22, 23) unterschiedlich lang sind und daB vorzugs- 
weise das Werkzeug (22, 23) auf der der Hubeinheit 
(12) zugekehrten Seite der Lagenebene (20) in einer 
von der Hubeinheit (12) gesonderten Fuhrung (49, 
50) bis unmittelbar an das Lagenmaterial (2) ge- 
fuhrt ist 

7. Vorrichtung, insbesondere nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hubeinrichtung (12) Mittel zum zwangsbetriebe- 
nen Ruckzug des Werkzeuges (22, 23) in einer 
Riickstellbewegung enthalt. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein Steil- 
trieb (34) zur Lageveranderung des Werkzeuges 
(23) gegeniiber der Hubeinheit (12) in einer Zustell- 
bewegung Mittel zur zwangsbetriebenen Riickstel- 
lung des Werkzeuges (23) in einer Ruckzugbewe- 
gung enthalt, daB insbesondere der Steiltrieb (34) 
zur Lageveranderung des Werkzeuges (23) gegen- 
uber der Hubeinheit (12) eine Antriebsverbindung 
mit vom Werkzeug (22, 23) sowie vom Hubantrieb 
gesonderten, bewegbar ineinandergreifenden und 
gegenuber der Hubeinheit (12) bewegbaren An- 
triebs-Obertragungsgliedern (36, 37, 40, 32, 25, 28, 
29) aufweist und daB vorzugsweise mindestens ein 
Obertragungsglied (36, 32) als an der Hubeinheit 
(12) gelagerter Schieber ausgebildet ist, welcher in 
seinen entgegengesetzten Bewegungsrichtungen 
formschlussig angetrieben ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Obertragungsglied (40) ein nok- 
kenformiger Mitnehmer ist, welcher in beiden ent- 
gegengesetzten Treibrichtungen formschlussig in 
das von ihm getriebene Obertragungsglied (32) ein- 
greift, daB insbesondere der Mitnehmer (40) ein in 



1. Vorrichtung zur Bearbeitung von Lagenmaterial 
(2), wie Papier o. dgL, an einer Hubeinrichtung im 30 
Bereich von Bearbeitungsstellen (7, 8), mit einer 
Vorrichtungs-Basis (11) sowie einer daran gelager- 
ten Hubeinheit (12), die mit einem Hubantrieb an- 
zutreiben ist, mit mindestens zwei gesonderten er- 
sten und zweiten Werkzeug-Einheiten (18, 19), die 35 
gesonderte Werkzeuge (22, 23), wie Hub-Stempel 
zur Lochung o.dgl. enthalten und in Betriebszu- 
stande umsteuerbar sind, namlich im Bearbeitungs- 
betrieb das Lagenmaterial (2) bearbeiten und in 
einem Ruhezustand keine Bearbeitung ausfuhren, 40 
sowie mit einer eine Laufrichtung (10) und eine 
Lagenebene (20) bestimmenden Fuhrung (15, 48) 
fur das Lagenmaterial (2), dadurch gekennzeich- 
net, daB die Werkzeug-Einheiten (22, 23) quer zur 
Laufrichtung (10) nebeneinander angeordnet und 45 
insbesondere jeweils mit der Hubeinrichtung (12) 
antreibbar sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Werkzeug-Einheit (22) zur 
Bearbeitung einer auBersten Streifenzone eines zur 50 
Laufrichtung (10) parallelen Randstreifens und die 
zweite Werkzeug-Einheit (23) zur Bearbeitung ei- 
ner dazu unmittelbar benachbarten Streifenzone 
des Lagenmateriales (2) angeordnet sind, daB ins- 
besondere Langsabstande der Bearbeitungsstellen 55 
(7, 8) der beiden Streif enzonen unterschiedlich sind 
und daB vorzugsweise die beiden Werkzeug-Ein- 
heiten (18, 19) gemeinsam mit der Hubeinrichtung 
(12) antreibbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 60 
gekennzeichnet, daB mindestens eine Werkzeug- 
Einheit (18, 19) eine Vielzahl in Laufrichtung (10) 
hintereinanderliegender Werkzeuge (22, 23) ent- 
halt, daB insbesondere die Werkzeuge (22, 23) min- 
destens zweier Werkzeug-Einheiten (18, 19) in ei- es 
nem zugehorigen Bearbeitungsmuster permanent 
angeordnet sind und daB vorzugsweise die erste 
Werkzeug-Einheit (18) zur Herstellung einer Bin- 
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ein Fenster des Schiebers (32) eingreifender steti- 
ger Exzenter ist und daB vorzugsweise der Exzen- 
ter (40) von einem Schieber (36) formschliissig an- 
getrieben ist 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 5 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Werkzeug (22, 23) mindestens einer Werkzeug-Ein- 
heit (18, 19) festsitzend an einem Werkzeugtrager 
(24, 25) angeordnet ist, welcher gesondert von ei- 
nem vom Hubantrieb unmittelbar anzutreibenden 10 
Hubkorper (16) der Hubeinheit (12) ausgebildet ist, 
daB insbesondere mindestens ein Werkzeugtrager 
(25) gegenuber dem Hubkorper (16) versteilbar ist 
und daB vorzugsweise zwei gesonderte Werkzeug- 
trager (24, 25) in Hubrichtung (21) hintereinander 15 
angeordnet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die zwei- 
te Werkzeug-Einheit (19) eine Mehrzahl gesonder- 
ter Werkzeuge (23) enthalt, daB insbesondere alle 20 
Werkzeuge (22, 23) den Werkzeugtrager (24 bzw. 
25) der ersten Werkzeug-Einheit (18) wenigstens 
teihveise durchsetzen und daB vorzugsweise der 
jeweilige Werkzeugtrager (24, 25) unabhangig von 



Lagerungen der Hubeinheit (12) zerstorungsfrei 25 
von dieser losbar ist 
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